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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Giel3form zum Herstellen eines Gussteils aus einer Me-
tallschmelze, bei der es sich beispielsweise um eine
Leichtmetallschmelze, insbesondere eine Aluminium-
schmelze, handelt. Daruber hinaus betrifft die Erfindung
eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Vergie3en von
solchen Metallschmelzen zu einem Gussteil unter Ver-
wendung einer derartigen GielR3form.

[0002] Eine Mdglichkeit, mit Giel3formen der voranste-
hend angegebenen Art Giel3teile zu erzeugen, ist das so
genannte "KontaktgieRen". Bei diesem Giel3verfahren
werden die jeweils mit Schmelze zu befiillenden
Giel3formen schrittweise unter einen die Metallschmelze
enthaltenden Schmelzenbehalter bewegt. In dessen Bo-
den ist eine Abgussoffnung eingeformt, die in einen Zu-
fuhrkanal Ubergeht, an dessen freies Ende die Einguss-
offnung der jeweiligen Giel3form angedockt wird. Der Ab-
fluss von Schmelze aus dem Schmelzenbehélter wird
dabei Ublicherweise Uber einen Stopfen geregelt, der aus
einer vollstandig abgesenkten Stellung, in der er die Ab-
gussoffnung verschliel3t, in eine angehobene Stellung
bewegt werden kann, in der Abgusséffnung freigegeben
ist und Schmelze tUber den Zufiihrkanal in die Giefl3form
strdmen kann.

[0003] Einanderes in der Praxis mit Erfolg eingesetz-
tes GieRRverfahren ist das so genannte "Niederdruckgie-
Ren". Bei diesem Verfahren wird die Schmelze entgegen
der Schwerkraft aus einem an die Unterseite der
GielRform angedockten Schmelzebehélter Giber eine an
der Unterseite der GieRRform angeordnete Eingussoff-
nung in den Formhohlraum der Giefl3form geférdert. Dazu
wird die in dem Schmelzebehélter enthaltene Schmelze
mit einem Druck beaufschlagt, durch den die Schmelze
gezwungen wird, Uber ein in diesem Fall als Zufiihrkanal
wirkendes Steigrohr in den Formhohlraum der Gie3form
zu strémen.

[0004] Unabhangig wie die Formfullung durchgefihrt
wird, besteht dabei das Problem, dass es mit Erreichen
der vollstéandigen Fullung zu einem so genannten "Stau-
schlag" kommt. Dieser Stauschlag auf3ert sich in einem
plétzlichen Anstieg des auf die Wandungen der Gief3form
wirkenden statischen Drucks. Er wird dadurch verur-
sacht, dass die kinetische Energie, mit der die Schmelze
in die GieRform einstromt, bei Erreichen der vollstandi-
gen Fillung plétzlich in statische Energie umgewandelt
wird und gleichzeitig uber die im jeweiligen Zufuhrkanal
anstehende Schmelzenmenge ein Druck auf die in der
Giel3form bereits vorhandene Schmelze lastet. Durch
diesen Druckstol3 wird die Schmelze nicht nur in die zwi-
schen den einzelnen Formteilen der Gie3form unver-
meidbarvorhandenen Fugen gepresst, sondern es findet
auch eine verstarkte Penetration der den Formhohlraum
umgrenzenden Wande der Giel3form statt. Besonders
problematisch erweist sich dies bei Giel3formen, die aus
einem porésen Formstoff geformt sind und zur Entfor-
mung des Gussteils nach der Erstarrung der Schmelze
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zerstort werden. Insbesondere bei solchen "verlorenen”
GielRformen fiihrt der Stauschlag dazu, dass die erhal-
tenen Gussteile eine raue Oberflache besitzen und nach
ihrer Erstarrung nur unter erh6htem Aufwand vom Form-
stoff der Giel3form befreit werden kdnnen.

[0005] Zur Minimierung der Penetration einer aus san-
digem Formstoff hergestellten Gie3form durch die Me-
tallschmelze wird bei einer aus der DE 196 23 720 Al
bekannten Vorrichtung zum KontaktgieRen wahrend des
AbgielRens der Schmelze der Fullstand im Formhohl-
raum der Gief3form Uberwacht und bei Erreichen einer
vorgesehenen Fillhéhe der Fillvorgang so friihzeitig be-
endet, dass die beim Erreichen der vollstandigen Fullung
der Form noch auf der Schmelz lastende uberfliissige
Schmelzenmenge minimiert und so das Risiko des Ent-
stehens eines Stauschlags reduziertist. Dazu weisen die
in der bekannten Vorrichtung eingesetzten GieRformen
inihrem Deckel eine geradlinig in den Formhohlraum fih-
rende Kontroll6ffnung auf, durch die ein Laserstrahl auf
die Oberflache der in die Gie3form gefillten Schmelze
gerichtet wird. Der von der Schmelze reflektierte Strahl
wird von einem Sensor aufgefangen, der sein Messsignal
an eine Steuer- und Auswerteinrichtung weiterleitet, die
anhand des gesendeten und empfangenen Laserstrahls
den jeweiligen Fillstand der Gie3form bestimmt und bei
Erreichen einer kritischen Fillhéhe ein Steuersignal zum
VerschlieRen der Ausgussoffnung des Schmelzebehdl-
ters abgibt. Die kritische Fullhdhe wird dabei so einge-
stellt, dass trotz eventuell in dem Zufuhrkanal nachlau-
fender Schmelze der gefiirchtete Druckstol3 vermieden
wird.

[0006] In der Praxis zeigt sich, dass sich unter den im
praktischen GielR3betrieb gegebenen rauen Bedingungen
trotz einer Uberwachung der Fullstandshéhe und einer
friihzeitigen Unterbrechung des Schmelzenflusses nach
dem Vorbild der in der DE 196 23 720 Al beschriebenen
Vorgehensweise die unerwiinschte Penetration der In-
nenwande der Giel3form nicht mit der erforderlichen Si-
cherheit vermeiden lasst.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
stand daher darin, eine GieRRform zu schaffen, bei der
sich auch unter den in der Praxis stellenden harten Be-
triebsbedingungen ein weiter optimiertes Giel3ergebnis
gewahrleisten lasst. Darliber hinaus sollten eine Vorrich-
tung und ein Verfahren benannt werden, bei deren Ver-
wendung bzw. Anwendung die Gefahr des Auftretens
eines Stauschlags wahrend des Gief3ens minimiert ist.
[0008] In Bezug auf eine Giel3form zum Herstellen ei-
nes Gussteils aus GieRen von einer Metallschmelze, die
einen Formhohlraum zum Abbilden eines Gussteils und
eine Eingussoéffnung zum Eingiel3en von Metallschmelze
in den Formhohlraum aufweist, ist diese Aufgabe erfin-
dungsgeman dadurch geldst worden, dass eine solche
Gie3form mit mindestens einem Ausgleichshohlraum
versehen worden ist, der an den Formhohlraum Uber ei-
nen Kanal angebunden ist und mindestens einen Ab-
schnitt aufweist, der oberhalb des wéhrend der Erstar-
rung der Metallschmelze maximalen Fllspiegels der
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Giel3form angeordnet ist.

[0009] In Bezug auf eine Vorrichtung zum Vergie3en
von Metallschmelze zu einem Gussteil in einer geman
einem der voranstehenden Anspriiche ausgebildeten
Giel3form, die mit einem eine Ausgussoffnung aufwei-
senden Schmelzenbehalter fir die Metallschmelze, mit
einem Zufuhrkanal, der an die Ausgussoffnung ange-
schlossen ist, mit einer Einrichtung zum Andocken der
Giel3form an den Schmelzenbehélter derart, dass die
Eingussoffnung der GieRform im angedockten Zustand
an den Zufuhrkanal angeschlossen ist, mit einer Mes-
seinrichtung zum Erfassen der in die Gief3form eingefull-
ten Schmelzenmenge, mit einer Regeleinrichtung zum
Regeln des Schmelzenflusses von dem Schmelzenbe-
hélter in die Giel3form und mit einer Steuer-und Auswert-
einrichtung ausgestattet ist, die die von der Messeinrich-
tung erfasste Schmelzenmenge auswertet und ein Steu-
ersignal zum VerschlieRen der Ausgussoffnung des Be-
hélters bei Erreichen eines bestimmten Fullstands in der
GieR3form abgibt, ist die oben genannte Aufgabe erfin-
dungsgemalf dadurch geldst worden, dass die Steuer-
und Auswerteinrichtung das Steuersignal abgibt, wenn
die in die GieRform gegossene Schmelzenmenge einen
Grenzwert erreicht hat, bei dem die im Zufiihrkanal dann
noch vorhandene Metallschmelzenmenge ausreicht, um
den Formhohlraum vollstédndig und den Ausgleichshohl-
raum hochstens zu einem Teil zu fullen.

[0010] In Bezug auf ein Verfahren zum VergieRen von
Metallschmelze zu einem Gussteil in einer Giel3form, bei
dem die Metallschmelze geregelt aus einem Behalter
Uber einen Zufihrkanal in die Gie3form geleitet wird und
der Zufluss an Metallschmelze in den Zufiihrkanal unter-
brochen wird, wenn in den Formhohlraum eine bestimm-
te Metallschmelzenmenge eingeflllt ist, ist die voranste-
hend genannte Aufgabe durch die Erfindung schlie3lich
in der Weise geltst worden, dass eine erfindungsgemar
ausgebildete Giel3form verwendet wird und der Zufluss
an Schmelze in den Zufiihrkanal unterbrochen wird,
wenn die Metallschmelze im Formhohlraum einen Fiill-
stand erreicht hat, bei der die noch im Zufiihrkanal vor-
handene Metallschmelzenmenge ausreicht, um den
Formhohlraum vollstandig und den Ausgleichshohlraum
héchstens zu einem Teil zu fullen.

[0011] Zur weitestgehend vollstandigen Vermeidung
der Penetration einer Giel3formin Folge des Stauschlags
schlagt die Erfindung vor, in der Gie3form einen Aus-
gleichshohlraum auszubilden, der so angelegt ist, dass
er als Puffer die Uberschiissige, fur das vollstéandige Ful-
len der Giel3form nicht mehr benétigte Schmelzenmenge
aufnimmt, die verfahrensbedingt unvermeidbar auch
nach dem VerschlieBen des Schmelzenbehalters im Zu-
fuhrkanal verbleibt, Gber den die Schmelze in die
Gie3form flieRt. Auf diese Weise wird verhindert, dass
der andernfalls anstehende metallostatische Druck der
im Zufuhrkanal vorhandenen Schmelzenmenge auf die
in der GieRform vorhandene Schmelze wirkt.

[0012] Gleichzeitig wirkt der Ausgleichshohlraum bei
Auftreten von Druckspitzen in der Gief3form als Dampfer,
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durch den beispielsweise der beim Stand der Technik
hinsichtlich der Oberflachenqualitat und Weiterverarbeit-
barkeit des erhaltenen Gussteils besonders kritische
Stauschlag wirksam abgepuffert wird. Die in den Form-
hohlraum der Gief3form eindringende Schmelze kann in
den Ausgleichshohlraum ausweichen, so dass insbeson-
dere der pl6tzliche Druckanstieg verhindert wird, der bei
konventionellen Giel3formen zum Zeitpunkt der vollstan-
digen Formfiillung in Folge der Umwandlung der der
Schmelze beim Befiillen innewohnenden kinetischen
Energie in statische Energie auftritt.

[0013] Verfahrens- und vorrichtungsmaRig ermdglicht
esdie erfindungsgemaRe Ausgestaltung einer Giel3form,
den Zulauf von Schmelze in den Zufiihrkanal bereits
wahrend der Beflllung der Giel3form zu unterbrechen,
wobei der Toleranzbereich, innerhalb dessen diese Un-
terbrechung stattfindet, durch die Pufferwirkung des Aus-
gleichshohlraums vergrof3ert ist. Auf diese Weise ist
auch unter den sich in der Praxis stellenden rauen Be-
triebsbedingungen sichergestellt, dass die Abschaltung
des Schmelzenflusses jeweils so rechtzeitig erfolgt, dass
unter Einbeziehung der Wirkung des Ausgleichshohl-
raums das Entstehen von Druckspitzen in der Gief3form
sicher vermieden wird.

[0014] Die Anbindung des Ausgleichshohlraums tber
einen Kanal erfiillt dabei zum einen den Zweck, dass die
im Bereich des Ausgleichshohlraums verbleibende
Gussmasse nach dem Erstarren leicht vom Gussteil ge-
trennt werden kann. Der Kanal wird daher bevorzugt so
ausgebildet, dass die nach dem Erstarren im Bereich der
Kanéle verbleibenden Stege diinn und leicht durchtrenn-
bar sind. Die Durchtrittsflache der Schmelze zu den Kam-
mern wird dabei bevorzugt méglichst grof3 gewahlt, in-
dem die Anbindung des Kanals bei gegebener geringer
Anbindungshdhe moglichst breit ausgebildet wird.
[0015] Einbesonderer Vorteil der erfindungsgemalen
Ausgestaltung einer Gief3form liegt zudem darin, dass
die Ausgleichskammer in der Gief3form selbst ausgebil-
det wird, so dass die Gief3form insgesamt geschlossen
bleibt. Dies ermdglicht es, die Giel3form problemlos zu
wenden, um beispielsweise eine gezielt gerichtete Er-
starrung des Gussteils zu bewirken.

[0016] Diein den Ausgleichskammern ungenutzt blei-
bende Schmelzenmenge ist gegentber dem fir das
Gussteil benétigten Gesamtvolumen an Schmelze ver-
nachlassigbar. Durch eine geeignet filigrane Ausbildung
des jeweiligen Verbindungskanals zwischen Formhohl-
raum und Ausgleichskammer kann das sich in der Kam-
mer sammelnde Gussmaterial leicht vom fertigen
Gussteil abgebrochen werden. Fir die praktische An-
wendung der Erfindung besonders glinstig erweist sich
dabei, dass sich erfindungsgemall ausgebildete
GielRformen problemlos in vorhandene GieRvorrichtun-
gen einsetzen lassen und dass diese bereits vorhande-
nen Giel3vorrichtungen auf einfache Weise in erfin-
dungsgemafe Vorrichtungen umgeristet werden kon-
nen bzw. in erfindungsgemafer Weise betrieben werden
kénnen.
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[0017] Die durch Anwendung der Erfindung erhalte-
nen Gussteile weisen eine deutlich glattere Oberflache
auf als die in bekannter Weise hergestellten. Besonders
im Bereich filigraner Formelemente des Gussteils, wie
beispielsweise den Olkanélen von Motorblécken, stellen
sich deutlich geringere Oberflachenrauhigkeiten und ein
dementsprechend geringerer Strdmungswiderstand
beim Durchstrémen mit Flissigkeiten ein. Die erfin-
dungsgemanf erhaltenen Gussteile lassen sich auf be-
sonders einfache Weise reinigen, da sie nach dem Ent-
formen nur noch geringe Anhaftungen an Formstoff auf-
weisen. Der fur das Putzen des fertigen Gussteils anfal-
lende Aufwand ist dementsprechend deutlich reduziert.
Schlief3lich kdnnen durch die verminderte Druckpenetra-
tion der Innenflachen durch die Schmelze auch die An-
forderung gesenkt werden, die an die Qualitét des fur die
Herstellung der Gie3form eingesetzten Formstoffs ge-
stellt werden. So lassen sich kostenglinstigere grobkor-
nige Formstoffe einsetzen, ohne dass es zu einer Beein-
trachtigung der Oberflachenqualitat kommt.

[0018] Mitder Erfindung stehen so eine Giel3form, eine
GieRvorrichtung und ein GielRverfahren zur Verfiigung,
mit denen sich auch unter den in der Praxis stellenden
harten Betriebsbedingungen GielRergebnisse sicherstel-
len lassen, die nicht nur optimierte Oberflachen gewéhr-
leisten, sondern auch eine vereinfachte Entfernung der
Giel3form nach dem Erstarren des Gussteils ermdogli-
chen.

[0019] Die Méglichkeiten des Einsatzes erfindungsge-
maRer GielRformen kénnen dadurch erweitert werden,
dass der Querschnitt des Kanals derartbegrenztist, dass
er unmittelbar nach Abschluss an die Formfillung durch
bereits erstarrte Metallschmelze verschlossen ist. Dies
kann dadurch erreicht werden, dass der Querschnitts-
verlauf des Kanals so auf den--liber-die Giel3form im Be-
reich des Kanals erfolgenden Warmeabtransport abge-
stimmt wird, dass die Erstarrung der in dem Kanal ent-
haltenen Schmelze sehr schnell abgeschlossen ist. So
kann auf besonders einfache Weise verhindert werden,
dass nach der Formflllung GieBmetall aus der Aus-
gleichskammer in den Formhohlraum und zurick flief3t.
Besonders glinstig erweist sich dies fir solche Giel3ver-
fahren, bei denen die GieRform nach dem Befillen mit
Schmelze um eine Langs- oder Querachse rotiert wird,
um eine gezielt gerichtete Erstarrung des Gussteils zu
bewirken.

[0020] Grundsétzlich kénnen die Vorteile der Erfin-
dung bei allen Giel3¢formen und Gie3verfahren genutzt
werden, unabhangig davon, aus welchem Material die
Giel3form gefertigt ist. Die gute Entformbarkeit macht die
Erfindung jedoch besonders geeignet fur verlorene
Giel3formen, die Ublicherweise aus einem einen Form-
sand und ein Bindemittel aufweisenden Formstoff her-
gestellt sind.

[0021] Eine besonders gleichmafige Wirkung der er-
findungsgemaRen Gestaltung einer Gie3form kann da-
durch erzielt werden, dass mehrere Ausgleichskammern
vorgesehen sind, die an jeweils hinsichtlich der Wirkung
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von Druckspitzen kritische Bereiche des Formhohlraums
angeschlossen sind. Ebenso denkbar istes jedoch auch,
eine groRere Kammer vorzusehen, die Uber einen ge-
eignet dimensionierten Verbindungskanal oder Uber
mehrere in die kritischen Bereiche fuhrende Kanéle an
den Formhohlraum angeschlossen ist.

[0022] Die Gief3form kann grundséatzlich fur alle be-
kannten GieRBverfahren vorgesehen sein. Beispielhaft
genannt werden in dieser Hinsicht das Kontaktgie3en
oder auch das steigende Giel3en. Die erfindungsgemaie
Gief3form kann zur Herstellung von Gussteilen fur die
Automobilindustrie, insbesondere von Motorbauteilen
wie beispielsweise Zylinderblécken vorgesehen sein.
[0023] Eine konstruktiv einfache Ausgestaltung einer
erfindungsgeméRen GielR3form ergibt sich, wenn die Aus-
gleichskammer an einen wahrend des Eingiel3ens der
Metallschmelze oben liegenden Abschnitt des Formhohl-
raums angebunden ist. Bei aus mehreren Formteilen zu-
sammengesetzten Gie3formen kann die Ausgleichs-
kammer dazu beispielsweise in den beim Befullen oben
angeordneten Deckel der Giel3form eingeformt sein.
[0024] Dieindie GieRform geleitete Schmelzenmenge
kann grundsatzlich durch eine Gewichtsmessung oder
andere bekannte Verfahren erfasst werden. Besonders
sicher und den tatséchlichen Gegebenheiten angepasst,
kann die Erfassung der Schmelzenmenge dabei dadurch
durchgefihrtwerden, dass die Messeinrichtung den Fll-
stand in der Giel3form Uberwacht und die Auswertein-
richtung das Steuersignal abgibt, wenn die Metall-
schmelze in dem Formhohlraum eine Fillhdhe erreicht
hat, bei der das im Zuftihrkanal dann noch vorhandene
Metallschmelzenvolumen ausreicht, um den Formhohl-
raum vollstdndig und den Ausgleichshohlraum héch-
stens zu einem Teil zu fillen. Um dazu die der DE 196
23 720 Al bekannte Mdglichkeit einer besonders exak-
ten und praxistauglichen Messung des Fillstands einer
Giel3form nutzen zu konnen, ist die Giel3form vorteilhaf-
terweise mit einer zum Formhohlraum fihrenden Kon-
trolléffnung zur Kontrolle des Fillstands der Metall-
schmelze in dem Formhohlraum versehen. Die Aus-
gleichskammer und die Kontroll6ffnung sind dabei be-
vorzugt so ausgerichtet, dass die Kontrolléffnung zum
Formhohlraum und der Ausgleichshohlraum eine ge-
meinsame horizontale Ebene schneiden. Auf diese Wei-
se kann uber die Kontroll6ffnung jeweils auch der Full-
stand der Kammern abgelesen werden.

[0025] Weist die GieRRform eine Kontroll6ffnung der
voranstehend erlauterten Art auf, so kann die Messein-
richtung der erfindungsgeméRen Vorrichtung in an sich
aus der DE 196 23 720 Al bekannter Weise einen Laser,
der einen Laserstrahl durch die Kontroll6ffnung auf die
Oberflache der in die GieRRform gefiillten Schmelze rich-
tet, und einen Sensor umfassen, der den von der Ober-
flache der Schmelze reflektierten Laserstrahl erfasst.
[0026] Weiter reduziert werden kann das Risiko des
Entstehens eines DruckstoflRes dadurch, dass die Fill-
geschwindigkeit gegen Ende der Formfiillung reduziert
wird, indem der Durchfluss durch die Ausgussoffnung
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des Schmelzenbehalters vermindert wird. Zu diesem
Zweck kann bei einer erfindungsgemafen Vorrichtung
die Regeleinrichtung in an sich bekannter Weise einen
Stopfen zum VerschlieRen der Ausgussoffnung des Be-
hélters und eine Stelleinrichtung zum Anheben aus und
zum Absenken des Stopfens in seine Verschlussstellung
umfassen, wobei bevorzugt die Stellbewegung des Stop-
fens insbesondere bei einer Anndherung an die Ausgus-
soffnung von der Regeleinrichtung geregelt wird.
[0027] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher
erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:

eine GielRform zum GieRRen Oeines Gussteils
eines Verbrennungsmotors in einem Quer-
schnitt;

Fig. 1

Fig. 2  eine Vorrichtung zum VergieRen einer Al-Si-
Schmelze in einer ersten Betriebsstellung in ei-
nem Querschnitt;
Fig. 3  die Vorrichtung gemaf Fig. 2 in einer zweiten
Betriebsstellung.

[0028] Die GielR3form 1 ist als Kernpaket aus mehreren
Seitenformteilen 2,3, einem Bodenteil und einem Dek-
kelformteil 4 zusammengesetzt, dasin derin den Figuren
dargestellten Fullstellung der Giel3form oben angeordnet
ist und den von den Formteilen 2,3,4 umschlossenen
Formhohlraum 5 an dessen Oberseite abdeckt. Die
Formteile 2,3,4 sind aus einem aus einem Formsand und
einem Binder gemischten Formstoff hergestellt und wer-
den beim Entformen des im Formhohlraum gebildeten
Gussteils G zerstort. Bei dem Gussteil G kann es sich
beispielsweise um einen Zylinderblock fir einen Ver-
brennungsmotor handeln.

[0029] In das Deckformteil 4 der Giel3form 1 sind eine
trichterférmig in Richtung des Formhohlraums 5 zulau-
fende und in diesem miindende Eingusséffnung 6 und
eine zylindrische Kontroll6ffnung 7 eingeformt, die eben-
falls geradlinig von der Oberseite des Deckformteil 4 in
den Formhohlraum 5 fihrt.

[0030] Das Deckformteil 4 weist einen umlaufenden
Randabschnitt 4a auf, der in Richtung der Unterseite des
Deckformteils 4 dicker ausgebildet ist, als der vom Rand-
abschnitt 4a umgebene innere Abschnitt 4b des Deck-
formteils 4. Mit dem Randabschnitt 4a sitzt das Deck-
formteil 4 auf den Seitenteilen 2,3, wahrend die Unter-
seite seines inneren Abschnitts 4b die Oberseite des
Gussteils und damit die Hohe definiert, bei deren Errei-
chen die Giel3form 1 vollstédndig mit Schmelze gefiillt ist.
[0031] In den Randabschnitt 4a des Deckformteils 4
sind viele kleinvolumige Ausgleichskammern 8,9 einge-
formt, die in Reihen langs der Seitenteile 2,3 angeordnet
sind. Die eine Reihe von Ausgleichskammern 8 ist dabei
dem einen Seitenteil 2 zugeordnet, wahrend die andere
Reihe von Ausgleichskammern 9 oberhalb des anderen
Seitenteils 3 der Gie3form 1 positioniert sind. Innerhalb

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ihrer Reihen sind die Ausgleichskammern 8 bzw. 9 so
beabstandet angeordnet, dass jeweils eine Ausgleichs-
kammer 8,9 einem hinsichtlich der Einwirkung von
Druckspitzen besonders kritischen Bereich zugeordnet
ist. Alternativ kdnnen die Ausgleichskammern 8,9inihren
Reihen auch in gleichen Abstanden angeordnet sein, um
eine moglichst gleiche Verteilung ihrer Wirkung uber die
Lange der Giel3form sicherzustellen.

[0032] Der von den Ausgleichskammern 8,9 einge-
nommene Raum ist klein gegentiber dem Formhohlraum
5. So betragt das Gesamtvolumen aller Ausgleichskam-
mern 8,9 etwa 2 % bis 3 % des Volumens des Formhohl-
raums 5.

[0033] Der Boden 8a der Ausgleichskammern 8,9 ist
jeweils unterhalb des durch die Unterseite des inneren
Abschnitts 4b des Deckformteils 4 festgelegten maxima-
len Fillstands F,,,, der Giel3form 1 angeordnet, wahrend
das Dach 8b der Ausgleichskammern 8,9 in Richtung der
Oberseite des Deckformteils 4 jeweils deutlich oberhalb
der Unterseite des inneren Abschnitts 4b positioniert ist.
Auf diese Weise liegt der obere Abschnitt 8c,9c der Aus-
gleichskammern 8,9 jeweils oberhalb des maximalen
Fullstands F,,, der Giefl3form 1.

[0034] Der unterhalb des maximalen Fiillstands F,,
der GieRform 1 angeordnete Abschnitt 8d der Aus-
gleichskammern 8,9 ist jeweils Uiber einen horizontal ver-
laufenden, in den Deckelkern 4 eingeformten Kanal
10,11 an den Formhohlraum 5 der Gie3form 1 ange-
schlossen. Die dem Formhohlraum 5 zugeordnete Miin-
dung der Kanéle 10,11 ist jeweils auf der dem Formhohl-
raum 5 zugewendeten Innenseite des Randabschnitts
angeordnet. Die Kanéle 10,11 weisen eine geringe Hohe
und eine Breite auf, die so bemessen ist, dass der Off-
nungsquerschnitt der Kanéle 10,11 einerseits ausreicht,
um einen stérungsfreien Eintritt von Schmelze in die Aus-
gleichskammern 8,9 zu gewéhrleisten, gleichzeitig aber
auch so gering ist, dass in Folge der Abfuhr von Warme
in das die Kanale 10,11 umgebende Volumen des Deck-
formteils 4 das in den Kanélen 8,9 enthaltene Schmel-
zenvolumen unmittelbar nach Abschluss des Befullens
des Formhohlraums 5 erstarrt.

[0035] Zum GielRen des Gussteils G wird die Gief3form
1 durch eine Transport- und Hebevorrichtung 12 so unter
der Mundung eines Zufuihrkanals 13 positioniert, dass
die Eingussoffnung 6 der Gie3form 1 dicht an der Miin-
dungsoffnung des Zufihrkanals 13 angedockt ist. In die-
ser Stellung ist die Kontroll6ffnung 7 der Giel3form 1 un-
terhalb eines Lasers 14 angeordnet, der seinen Laser-
strahl durch die Kontrolléffnung 7 in den Formhohlraum
5 der Gief3form 1 richtet.

[0036] Der Zufiihrkanal 13 ist in einem Anschlussstut-
zen 15 ausgebildet, der auf der Unterseite eines Schmel-
zenbehélters 16 ausgebildet und an die Ausgussoffnung
17 des Schmelzenbehélters 16 angeschlossen ist, die
mittels eines Stopfens 18 verschlossen und gedéffnet wer-
den kann. Zu diesem Zweck kann der Stopfen 18 durch
eine Stelleinrichtung 19 aus einer Schliel3stellung, in der
er mit seinem einen verdickten Ende dicht in der Aus-
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gussoéffnung 17 sitzt, in eine Offnungsstellung gehoben
werden, in der er die Ausgussoéffnung 17 freigibt, so dass
dieim Schmelzenbehélter 16 enthaltene Al-Si-Schmelze
Sinden Zuflhrkanal 13 strémen kann. In gleicher Weise
kann der Stopfen 18 zum VerschlieRen der Ausgussoff-
nung 17 von der Stelleinrichtung 19 abgesenkt werden.
Sowohl das Anheben als auch das Absenken erfolgen
dabei geregelt in der Weise, dass die Stelleinrichtung 19
den Stopfen 18 in jeder Stellung anhalten kann, um den
durch die Ausgusso6ffnung 17 tretenden Volumenstrom
an Schmelze S zu regulieren.

[0037] Die Stelleinrichtung 19 erhalt die Steuersignale
zum Anheben und Absenken des Stopfens 18 von einer
Regel- und Steuereinrichtung 20. Die Regel- und Steu-
ereinrichtung 20 ist mit einer Mess- und Auswerteinrich-
tung 21 verkoppelt, der wiederum der Laser 14 und ein
Sensor 22 zugeordnet ist, der den an der Oberflache der
in den Formhohlraum 5 gelangenden Schmelze S reflek-
tierten Laserstrahl L detektiert.

[0038] Beim Befiillen der Gief3form 1 mit Schmelze S
(Stopfen 18 maximal angehoben) ermittelt die Mess- und
Auswerteinrichtung 21 aus dem vom Laser 14 gesende-
ten und vom Sensor 22 detektierten Laserstrahl L laufend
den Fullstand F im Formhohlraum 5 und liefert die ent-
sprechenden Messergebnisse an die Regel- und Steu-
ereinrichtung 20. Erreicht der Fullstand F eine Fillhéhe
Fyit1» SO gibt die Regel- und Steuereinrichtung 20 ein
erstes Steuersignal an die Stelleinrichtung 19, auf das
hin diese den Stopfen 18 in eine Stellung senkt, in der
die Ausgussoffnung 17 des Schmelzenbehélters 12 zwar
noch geoffnet, der Durchfluss an Schmelze S jedoch nur
noch gebremst erfolgt. Die Fillhthe Fy;, ist zum maxi-
malen Fullstand F,,, der Gie3form 1 so beabstandet,
dass die Fillung der Giel3form gegen Ende des Fillvor-
gangs nur noch gebremst erfolgt.

[0039] Sobald der Fillstand F auf diese Weise eine
zweite kritische Fillhdhe Fy;;, erreicht hat, gibt die Re-
gel- und Steuereinrichtung 20 ein zweites Steuersignal
an die Stelleinrichtung 19 ab, auf das hin diese den Stop-
fen 18 vollstandig in die Ausgussoéffnung 17 driickt, so
dass keine Schmelze S mehr in den Zufiihrkanal 13 ein-
tritt. Die Lage der Fullhéhe Fy;, ist dabei so bemessen,
dass die jetzt noch im Zuflhrkanal 13 vorhandene
Schmelzenmenge S, ausreicht, um den Formhohlraum
5 vollstéandig und die Ausgleichshohlraume 8,9 héoch-
stens in ihrem unteren Bereich 8b,9b mit Schmelze S zu
fullen. Abh&ngig von der Gestaltung der GieR3form 1 kann
die Fullndhe F;, mit dem maximalen Fullstand F,4
Ubereinstimmen.

[0040] Alternativ kann die Regel- und Steuerungsein-
richtung lediglich ein Steuersignal an die Stelleinrichtung
19 abgeben, namlich wenn die kritische Fillhdhe erreicht
wird, so dass der Stopfen 18 vollstéandig geschlossen
wird. Bei in etwa konstanten Zeiten, die fiir die Formful-
lung benétigt werden, kann der Stopfen zuvor bereits
zeitgesteuert zum Teil abgesenkt werden, so dass hier-
durch ebenfalls bewirkt wird, dass die Fillung der
GielRform gegen Ende des Fillvorgangs nur noch ge-
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bremst erfolgt.

[0041] Aufgrund ihres geringen Volumens erstarrt die
beim Befillen der Gie3form 1 mit Schmelze S in die Ka-
nale 10,11 gelangte Schmelzenmenge im Wesentlichen
unmittelbar nach Abschluss des Fillvorgangs, so dass
die Verbindung zwischen den Ausgleichskammern 8,9
und dem Formhohlraum 5 der Gief3form 1 abgedichtet
ist. Die GieRform 1 kann nun problemlos einer Weiter-
verarbeitung zugefuhrt werden, in der sie beispielsweise
um 180° um ihre Langsachse gedreht wird, um das
Gussteil G gezielt mit einer entgegen der Einfullrichtung
gerichteten Erstarrung erstarren zu lassen.

BEZUGSZEICHEN

[0042]

1 Giel3form

2,3 Seitenformteile

4 Deckformteil

5 Formhohlraum

G Gussteil

6 Eingussoffnung

7 Kontroll6ffnung

4a Randabschnitt des Deckformteils 4

4b innerer Abschnitt des Deckkerns 4

8,9 Ausgleichskammern

8a Boden der Ausgleichskammern 8,9

8b Dach der Ausgleichskammern 8,9

8c,9¢c obere Abschnitte der Ausgleichskammern 8,9

8d unterer Abschnitt der Ausgleichskammern 8, 9

10,11 Kanéle

12 Transport- und Hebevorrichtung

13 Zufiihrkanal

14 Laser

15 Anschlussstutzen

16 Schmelzenbehalter

17 Ausgussoffnung des Schmelzenbehalters 16

18 Stopfen

19 Stelleinrichtung

20 Regel- und Steuereinrichtung

21 Mess- und Auswerteinrichtung

22 Sensor

Fmax maximaler Fullstand der Gief3form 1

F Fillstand in der GieR3form 1

Frritt erste kritische Fullhéhe

Frit2 zweite kritische Fullhéhe

L Laserstrahl

S Al-Si-Schmelze

S5 nach dem SchlieBen der Ausgussoéffnung 17
noch im Zuftihrkanal 13 vorhandene Schmel-
zenmenge

Patentanspriiche

1. Giel3form zum Herstellen eines Gussteils aus einer
Metallschmelze (S) mit einem Formhohlraum (5)
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zum Abbilden eines Gussteils und mit einer Eingus-
s6ffnung zum Eingiel3en von Metallschmelze (M) in
den Formhohlraum (5), dadurch gekennzeichnet,
dass sie mindestens einen Ausgleichshohlraum
(8,9) besitzt, die an den Formhohlraum (5) tber ei-
nen Kanal (10,11) angebunden ist und mindestens
einen Abschnitt (8c,9c) aufweist, der oberhalb des
wahrend der Erstarrung der Metallschmelze (S) ma-
ximalen Fullspiegels (F,,,) der Giel3form (1) ange-
ordnet ist.

Gieform nach Anspruch 1,dadurch gekennzeich-
net, dass der Querschnitt des Kanals (10,11) derart
begrenztist, dass er unmittelbar nach Abschluss des
Formflllvorgangs durch bereits erstarrte Metall-
schmelze (S) verschlossen ist.

GielRform nach einem der voranstehenden Anspri-
che,dadurch gekennzeichnet, dass sie aus einem
einen Formsand und ein Bindemittel aufweisenden
Formstoff hergestellt ist.

GielRform nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
gleichshohlraum (8,9) an einen wéahrend des Eingie-
Bens der Metallschmelze (S) oben liegenden Ab-
schnitt des Formhohlraums (5) angebunden ist.

GielRform nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Kon-
troll6ffnung (7) zum Formhohlraum (5) zur Kontrolle
des Fillstands (F) der Metallschmelze (S) in dem
Formhohlraum (5) aufweist.

GielRform nach Anspruch 5,dadurch gekennzeich-
net, dass die Kontroll6ffnung (7) zum Formhohl-
raum (5) und der Ausgleichshohlraum (8,9) eine ge-
meinsame horizontale Ebene schneiden.

GielRform nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sie aus meh-
reren Formteilen (2,3,4) zusammengesetzt ist.

Giel3form nach Anspruch 7,dadurch gekennzeich-
net, dass der Ausgleichshohlraum (8,9) in ein Dek-
kelformteil (4) eingeformt ist.

GielRform nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mehr als ein
Ausgleichshohlraum (8,9) vorgesehen ist.

Vorrichtung zum VergieRen von Metallschmelze (S)
zu einem Gussteil (G) in einer gemaf einem der vor-
anstehenden Anspriiche ausgebildeten Giel3form

@,

- mit einem eine Ausgussoffnung (17) aufwei-
senden Schmelzenbehdlter (16) fur die Metall-
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11.

12.

13.

12

schmelze (S),

- mit einem Zuflihrkanal (13), der an die Aus-
gusso6ffnung (17) angeschlossen ist,

- mit einer Einrichtung (12) zum Andocken der
Gie3form (1) an den Schmelzenbehélter (16)
derart, dass die Eingussoffnung (6) der
GiefR3form (1) im angedockten Zustand an den
Zufuhrkanal (13) angeschlossen ist,

- mit einer Messeinrichtung (21) zum Erfassen
der in die Giel3form (1) eingefillten Schmelzen-
menge,

- mit einer Regeleinrichtung (20) zum Regeln
des Schmelzenflusses von dem Schmelzenbe-
halter (16) in die Gie3form (1) und

- mit einer Steuereinrichtung (20), die die von
der Messeinrichtung (21) erfasste Schmelzen-
menge auswertet und ein Steuersignal zum Ver-
schlieen der Ausgussoéffnung (17) des Schmel-
zenbehalters (16) bei Erreichen eines bestimm-
ten Fillstands in der GieRRform (1) abgibt,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuereinrichtung (20) dazu ausgebildet ist, ein
Steuersignal abzugeben, wenn die in die Giel3form
(1) gegossene Schmelzenmenge einen Grenzwert
(Firitp) erreicht hat, bei dem die im Zufuhrkanal (13)
dann nochvorhandene Metallschmelzenmenge (S)
ausreicht, um den Formhohlraum (1) vollstandig und
den Ausgleichshohlraum (8,9) héchstens zu einem
Teil zu fullen.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messeinrichtung (21) den Full-
stand in der Giel3form (1) Uberwacht und die Steu-
ereinrichtung (20) das Steuersignal abgibt, wenn die
Metallschmelze in dem Formhohlraum (5) eine Full-
hohe (Fyi;») erreicht hat, bei der das im Zufiihrkanal
(13) dann noch vorhandene Metallschmelzenvolu-
men (S;) ausreicht, um den Formhohlraum (5) voll-
standig und den Ausgleichshohlraum (8,9) héch-
stens zu einem Teil zu fillen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gief3form (1) gemaR einem der
Anspriiche 5 bis 9 ausgebildet ist und die Messein-
richtung (21) einen Laser (14), der einen Laserstrahl
(L) durch die Kontroll6ffnung (7) auf die Oberflache
der in die GiefR3form (1) gefullten Schmelze (S) rich-
tet, und einen Sensor (22) umfasst, der den von der
Oberflache der Schmelze (S) reflektierten Laser-
strahl (L) erfasst.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regeleinrich-
tung (20) einen Stopfen (18) zum VerschlieRen der
Ausgussoffnung (17) des Schmelzenbehalters (16)
und eine Stelleinrichtung (19) zum Anheben aus und
zum Absenken des Stopfens (19) in seine Ver-
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schlussstellung umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Regeleinrichtung (20) die Stell-
bewegung des Stopfens (18) regelt.

Verfahren zum VergielRen von Metallschmelze (S)
zu einem Gussteil (G) in einer Gief3form (1), bei dem
die Metallschmelze geregelt aus einem Schmelzen-
behélter (16) Uber einen Zufuhrkanal (13) in die
GielR3form (1) geleitet wird und der Zufluss an Metall-
schmelze (S) in den Zufuhrkanal (13) unterbrochen
wird, wenn in den Formhohlraum (1) eine bestimmte
Metallschmelzenmenge eingefillt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Giel3form (1) eine gemaf
einem der Anspriiche 1 bis 9 ausgebildete Giel3form
(1) verwendet wird und der Zufluss an Schmelze (S)
in den Zufuhrkanal (13) unterbrochen wird, wenn die
Metallschmelze (S) im Formhohlraum (5) einen Fill-
stand (Fy») erreicht hat, bei der die noch im Zufihr-
kanal (13) vorhandene Metallschmelzenmenge (S;)
ausreicht, um den Formhohlraum (5) vollsténdig und
den Ausgleichshohlraum (8,9) hdchstens zu einem
Teil zu fillen.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fillstand (F) in der Gief3form (1)
Uberwacht wird und der Zufluss an Metallschmelze
(S) in den Zufiihrkanal (13) unterbrochen wird, wenn
der Fillstand (F) eine Hohe (F,;,) erreicht hat, bei
der das im Zufuhrkanal (13) dann noch vorhandene
Metallschmelzenvolumen (S,) ausreicht, um den
Formhohlraum (5) vollsténdig und den Ausgleichs-
hohlraum (8,9) héchstens zu einem Teil zu fillen.

Claims

Casting mould for manufacturing a cast part from a
metal melt (S) comprising a mould cavity (5) for re-
producing a cast part and comprising an inlet for
pouring metal melt (M) into the mould cavity (5),
characterised in that it has at least one compen-
sation cavity (8, 9) which is linked to the mould cavity
(5) viaa channel (10, 11) and comprises at least one
portion (8c, 9c) which is arranged above the maxi-
mum filling level (F,,,,) of the casting mould (1) dur-
ing solidification of the metal melt (S).

Casting mould according to claim 1, characterised
in that the cross section of the channel (10, 11) is
delimited in such a way as to be sealed, immediately
after completion of the mould filling process, with
metal melt (S) which has already solidified.

Casting mould according to any one of the preceding
claims, characterised in that itis made of a mould-
ing sand and a moulding material comprising a bind-
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14
er.

Casting mould according to any one of the preceding
claims, characterised in that the compensation
cavity (8, 9) is linked to a portion of the mould cavity
(5) that is located on top while the metal melt (S) is
being poured in.

Casting mould according to any one of the preceding
claims, characterised in that it has an inspection
opening (7) to the mould cavity (5) for inspecting the
filling level (F) of the metal melt (S) in the mould
cavity (5).

Casting mould according to claim 5, characterised
in that the inspection opening (7) to the mould cavity
(5) and the compensation cavity (8, 9) intersect a
common horizontal plane.

Casting mould according to any one of the preceding
claims, characterised in that it is composed of a
plurality of moulded parts (2, 3, 4).

Casting mould according to claim 7, characterised
in that the compensation cavity (8, 9) is incorporated
into a lid moulded part (4).

Casting mould according to any one of the preceding
claims, characterised in that more than one com-
pensation cavity (8, 9) is provided.

Device for casting metal melt (S) to form a cast part
(G) in a casting mould (1) configured in accordance
with any one of the preceding claims,

- comprising a melt container (16), comprising
an outlet (17), for the metal melt (S),

- comprising a supply channel (13) connected
to the outlet (17),

- comprising a means (12) for docking the cast-
ing mould (1) to the melt container (16) in such
a way that the inlet (6) in the casting mould (1)
is connected to the supply channel (13) when
docked,

- comprising a measuring means (21) for detect-
ing the amount of melt introduced into the cast-
ing mould (1),

- comprising a regulating means (20) for regu-
lating the flow of melt from the melt container
(16) into the casting mould (1) and

- comprising a control means (20) which evalu-
ates the amount of melt detected by the meas-
uring means (21) and issues a control signal for
sealing the outlet (17) in the melt container (16)
once a specific filling level in the casting mould
(1) has been reached,

characterised in that the control means (20) is con-
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figured to issue a control signal once the amount of
melt poured into the casting mould (1) has reached
alimitvalue (F,;,) at which the amount of metal melt
(S,) which is then still present in the supply channel
(13) is sufficient to fill the mould cavity (1) completely
and at most a portion of the compensation cavity (8,
9).

Device according to claim 10, characterised in that
the measuring means (21) monitors the filling level
in the casting mould (1) and the control means (20)
issues the control signal once the metal melt in the
mould cavity (5) has reached a filling height (Fyii»)
at which the volume of metal melt (S,) which is then
still present in the supply channel (13) is sufficient
to fill the mould cavity (5) completely and at most a
portion of the compensation cavity (8, 9).

Device according to claim 11, characterised in that
the casting mould (1) is configured in accordance
with any one of claims 5 to 9 and the measuring
means (21) comprises a laser (14), which directs a
laser beam (L) through the inspection opening (7)
onto the surface of the melt (S) introduced into the
casting mould (1), and a sensor (22) which detects
the laser beam (L) reflected by the surface of the
melt (S).

Device according to any one of claims 10to 12, char-
acterised in that the regulating means (20) com-
prises a stopper (18) for sealing the outlet (17) in the
melt container (16) and an adjustment means (19)
for raising the stopper (19) out of and lowering it into
its sealed position.

Device according to claim 13, characterised in that
the regulating means (20) regulates the adjustment
movement of the stopper (18).

Process for casting metal melt (S) to form a cast part
(G) in a casting mould (1), wherein the metal melt is
guided in a regulated manner from a melt container
(16) into the casting mould (1) via a supply channel
(13) and the inflow of metal melt (S) into the supply
channel (13) is interrupted once a specific amount
of metal melt has been introduced into the mould
cavity (1), characterised in that the casting mould
(1) used is a casting mould (1) configured in accord-
ance with any one of claims 1 to 9 and the inflow of
melt (S) into the supply channel (13) is interrupted
once the metal melt (S) in the mould cavity (5) has
reached a filling level (F,;,) at which the amount of
metal melt (S,) which is still present in the supply
channel (13) is sufficient to fill the mould cavity (5)
completely and at most a portion of the compensa-
tion cavity (8, 9).

Process according to claim 15, characterised in
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that the filling level (F) in the casting mould (1) is
monitored and the inflow of metal melt (S) into the
supply channel (13) is interrupted once the filling lev-
el (F) has reached a height (F,) at which the vol-
ume of metal melt (S,) which is then still present in
the supply channel (13) is sufficient to fill the mould
cavity (5) completely and at most a portion of the
compensation cavity (8, 9).

Revendications

1.

Moule de coulée destiné a fabriquer une piece cou-
|ée & partir de métal fondu (S), lequel moule présente
un espace creux (5) du moule permettant de former
une piéce coulée et une ouverture de coulée qui per-
met de verser le métal fondu (M) dans I'espace creux
(5) du moule,

caractérisé en ce que

le moule posséde au moins un espace creux d'équi-
librage (8, 9) qui est relié a I'espace creux (5) du
moule par un canal (10, 11) et dont au moins une
partie (8¢, 9c) est située au-dessus du niveau maxi-
mum de remplissage (F,a,) de métal fondu (S) dans
le moule de coulée (1) pendant la solidification du
métal fondu.

Moule de coulée selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la section transversale du canal (10,
11) est limitée de telle sorte qu'il soit fermé par du
métal (S) déja solidifié immédiatement a la fin de
I'opération de remplissage du moule.

Moule de coulée selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu’ il est fabriqué en
sable de moule etun matériau de moule qui présente
un liant.

Moule de coulée selon I'une des revendications preé-
cédentes, caractérisé en ce que I'espace creux
d’équilibrage (8, 9) est relié a une partie de I'espace
creux (5) du moule située dans le haut pendant le
versage du métal fondu (S).

Moule de coulée selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu’ il présente une
ouverture de contréle (7) qui conduit a 'espace creux
(5) du moule pour contrdler le niveau (F) de métal
fondu (S) dans I'espace creux (5) du moule.

Moule de coulée selon la revendication 5,
caractérisé en ce que l'ouverture de contrdle (7)
qui aboutit dans I'espace creux (5) du moule et I'es-
pace creux d'équilibrage (8, 9) interceptent un plan
horizontal commun.

Moule de coulée selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu’ il est constitué de
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'assemblage de plusieurs parties de moule (2, 3, 4).

Moule de coulée selon la revendication 7, caracté-
risé en ce que l'espace creux d'équilibrage (8, 9)
est formé dans une partie (4) qui forme le couvercle
du moule.

Moule de coulée selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractériséencequ’ ilprésenteplusd’un
espace creux d’équilibrage (8, 9).

Dispositif de coulée de métal fondu (S) en une piéce
coulée (G) dans un moule de coulée (1) configuré
selon l'une des revendications précédentes, le dis-
positif présentant :

un récipient (16) a métal fondu (S) qui présente
une ouverture de versage (17),

un canal d'amenée (13) raccordé a I'ouverture
de versage (17),

un dispositif (12) qui raccorde le moule de cou-
Iée (1) aurécipient (16) de telle sorte que I'ouver-
ture de coulée (6) du moule de coulée (1) soit
raccordée au canal d’amenée (13) lorsque le
moule est raccordé,

un dispositif de mesure (21) qui détermine la
quantité de matiere fondue qui remplit le moule
de coulée (1),

un dispositifde régulation (20) quirégule I'apport
de matiere fondue entre le récipient (16) et le
moule de coulée (1) et

un dispositif de commande (20) qui évalue la
qguantité de matiere fondue déterminée par le
dispositif de mesure (21) et délivre un signal de
commande qui ferme l'ouverture de versage
(17) du récipient (16) lorsque le moule de coulée
(1) a atteint un niveau de remplissage défini,

caractérisé en ce que

le dispositif de commande (20) est configuré de ma-
niére a délivrer un signal de commande lorsque la
quantité de matiere fondue versée dans le moule de
coulée (1) a atteint une valeur limite (F») pour la-
quelle la quantité (S,) de meétal fondu encore pré-
sente dans le canal d’'amenée (13) suffit pour remplir
completementl'espace creux (1) du moule etau plus
une partie de I'espace creux d’'équilibrage (8, 9).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le dispositif de mesure (21) surveille le niveau
de remplissage du moule de coulée (1) et le dispositif
de commande (20) délivre le signal de commande
lorsque le métal fondu a atteint dans I'espace creux
(5) du moule une hauteur de remplissage (Fi:») pour
laquelle le volume (S,) de métal fondu encore preé-
sent dans le canal d’amenée (13) suffit pour remplir
complétementl'espace creux (5) du moule et au plus
une partie de I'espace creux d’équilibrage (8, 9).
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Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le moule de coulée (1) est configuré selon
I'une des revendications 5 a 9 et en ce que le dis-
positif de mesure (21) comprend un laser (14) qui
dirige un faisceau laser (L) par I'ouverture de con-
tréle (7) sur la surface de la matiere fondue (S) qui
remplit le moule de coulée (1), ainsi qu'un détecteur
(22) qui détecte le faisceau laser (L) réfléchi par la
surface de la matiére fondue (S).

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 12,
caractérisé enceque ledispositif de régulation (20)
comprend un bouchon (18) qui ferme I'ouverture de
versage (17) du récipient (16) et un dispositif d’ajus-
tement (19) qui reléve ou abaisse le bouchon (19)
dans sa position de fermeture.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le dispositif de la régulation (20) régule le
déplacement d’ajustement du bouchon (18).

Procédé de coulée de métal fondu (S) en une piece
coulée (G) dans un moule de coulée (1), dans lequel
le métal fondu est amené de maniére régulée depuis
un récipient (16) jusque dans le moule de coulée (1)
par un canal d'amenée (13), I'apport de métal fondu
(S) dans le canal d'amenée (13) étant interrompu
lorsqu’une quantité définie de métal fondu a été ver-
sée dans I'espace creux (1) du moule,

caractérisé en ce que

le procédé utilise comme moule de coulée (1) un
moule de coulée (1) configuré selon l'une des reven-
dications 1 a 9 et en ce que I'apport de matiere fon-
due (S) dans le canal d'amenée (13) est interrompu
lorsque le métal fondu (S) a atteint dans I'espace
creux (5) du moule un niveau de remplissage (Fyi»)
pour lequel la quantité de métal fondu (S,) encore
présente dans le canal d'amenée (13) suffit pour
remplir complétement I'espace creux (5) du moule
et au plus une partie de I'espace creux d'équilibrage
(8,9).

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que le niveau de remplissage (F) dans le moule
de coulée (1) est surveillé et I'apport de métal fondu
(S) dans le canal d'amenée (13) est interrompu lors-
que le niveau de remplissage (F) a atteint une hau-
teur (Fyio) pour laquelle le volume de métal fondu
(S,) encore présent dans le canal d’amenée (13) suf-
fit pour remplir complétement I'espace creux (5) du
moule et au plus une partie de I'espace creux d'équi-
librage (8, 9).
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